@ BUNDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



® Offenlegungsschrift 

(10) DE 196 49 030 A1 



© Int. Cl.^: 

C 03 B 1 1/02 

cos B 11/08 



@ Aktenzeichen: 
(22) Anmeldetag: 
(43) Offenlegungstag: 



196 49 030.8 
27. 11. 96 
4. 6.98 



o 

CO 

o 

CO 
G) 



@ Anmelder: 


(72) Erfinder: 


Rauh GmbH & Co. Blechwarenfabrikations KG, 


Rauh, Roland, 96317 Kronach, DE 


96328 KCips, DE 






(56) Entgegenhaltungen: 


(74) Vertreter: 


DE-PS 1 57 440 


Maryniok und Kollegen, 96317 Kronach 


DE-PS 52 560 




DE-AS 10 88 787 




DE-GM 89 03 447 




DE-GM 88 03 590 




AT 1 93 747 



Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG 1st gestellt 

(54) VerschlulSknopf fur Flaschen-BCigelverschlusse Oder -Hebelverschltisse 

(57) Die Erfindung betrifft einen VerschlufJknopf fur einen 
Flaschen-BugelverschlufS, bestehend aus einem Kopfab- 
schnitt mit einer durchgehenden Bohrung oder einer um- 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen VerschluBknopf gemaB dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zu dessen Herstellung. 5 

Ein VerschluBknopf der gattungsgemaBen Art ist aus der 
DE 88 03 590 U bekannt. Der bekannte VerschluBknopf 
weist eine quer durch den Kopfteil verlaufende Bohrung zur 
Aufnahme des Oberbtigels des Btigelverschlusses auf. Der 
VerschluBknopf besteht aus glasiertem Porzellan, wobei am 10 
Kopfteil eine Auflageflache fur den BrennprozeB glasurfrei 
ist. Die Brennflache befindet sich also auBerhalb des Fla- 
schenhalses, auf den spater der VerschluBknopf aufgesetzt 
werden soil. Durch diese MaBnahme wird erreicht, daB der 
Abdichtungsteil und der Halteteil, die beide durch eine 15 
ringsumlaufende Einschniirung abgegrenzt sind, mit Glasur 
Uberzogen werden, so daB die gewUnschte und geforderte 
Gasdichtigkeit des VerschluBknopfes zur Flaschenseite 
durchgehend hergestellt ist. Uber den Halteteil ist in be- 
kannter Weise ein Gummidichtungsring aufziehbar, der im 20 
Einschniirungsteil festgehalten wird und so die Flaschenoflf- 
nung bei geschlossenem BugelverschluB abdichtet. Bei lan- 
gerem Gebrauch eines solchen VerschluBknopfes hat sich 
gezeigt, daB die Glasuren oftmals abgestoBen oder durch 
Reinigungsprozesse derart abgewaschen werden, daB der 25 
VerschluBknopf nicht mehr gasdicht ist. Im Falle der Ver- 
wendung bei Bierflaschen kann so mit die naturliche oder die 
zusiitzlich in die Flasche eingegebene Kohlensaure entwei- 
chen. Selbst bei glasierten VerschluBknopfen ist ein prozen- 
tualer Anteil von neuen VerschluBknopfen nicht gasdicht 30 
(ca. 7%). Dieses Problem ist bei einem VerschluBknopf ge- 
maB DE 89 03 447.3 U, der aus Kunststoff besteht, nicht ge- 
geben, da das verwendete Kunststoffmaterial eine Gasdich- 
tigkeit garantiert. Dieser VerschluBknopf, der fiir den Ober- 
biigel eine umlaufende Haltenut 2 aufweist, in die ein Halter 35 
einsetzbar isl, weist aber, wie der erslgenannl.e, den Nachteil 
auf, daB fiir den Knopf ein voUig anderes Material verwen- 
det wird als fiir die aus Glas bestehende Flasche. Dies hat 
den Nachteil, daB beim Recyclen der BiigelverschluB stets 
demontiert werden muB, um den Knopf abziehen zu konnen. 40 
Ferner milssen die Telle nach Materialfraktionen selektiert 
werden, um das Glas, das Metall des Btigelverschlusses und 
den Keramikknopf bzw. den Kunststoffknopf gesondert ent- 
sorgen oder verwendbare Materialien gesondert recycein zu 
konnen. Der Keramik- oder Porzellanknopf kann mit Glas 45 
gemeinsam nicht eingeschmolzen werden. Ebenso verbietet 
es sich, den Kunststoffknopf mit Glas gemeinsam einzu- 
schmelzen und daraus wieder Glas zu gewinnen. Dariiber 
hinaus miissen die Metallteile des Btigelverschlusses vor 
dem Einschmelzen des Glases der Flasche entfemt werden. 50 
Der Kunststoff muB dazu abgerissen oder abgeschnitten 
werden. Es ist ersichtlich, daB der Recyclingaufwand bei 
verbrauchten Flaschcn mit BiigelverschluB mit herkommli- 
chen VerschluBknopfen sehr aufwendig ist. 

Ausgehend vom bekannten Stand der Technik liegt der 55 
Erfindung die Aufgabe zugrunde, einen VerschluBknopf der 
gattungsgemaBen Art aus einem Material herzustellen, das 
gewahrleistet, daB der VerschluBknopf stets gasdicht ist, daB 
er im Falle des Recycelns der Flasche mit dieser recycelbar 
isl und keine Maleriallrennung erforderlich isl, wenn die 60 
Flasche eine Glasflasche ist. Weiterhin soil die Obcrflache 
auch nach langerem Gebrauch glatt und leicht zu reinigen 
sein. Ein weiteres Ziel der Erfindung ist es, die VerschluB- 
knopfe rationell zu fertigen und hierfiir ein geeignetes Ver- 
fahren und eine Vorrichtung zur Durchftihrung des Verfah- 65 
rens anzugeben. 

Die Erfindung lost die Aufgabe dadurch, daB der Ver- 
schluBknopf aus PreBglas besteht. Der VerschluBknopf ist 
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im Vergleich mit alien bekannten Bligeln oder Hebelver- 
schliissen einsetzbar. 

Ein Verfahren zur Herstellung eines solchen VerschluB- 
knopfes ist im Anspruch 2 angegeben, vorteilhafte Verfah- 
rensschritte in den Anspriichen 3 bis 6, und eine Vorrichtung 
zur Durchftihrung des Verfahrens zur Herstellung eines Ver- 
schluBknopfes nach Anspruch 1 ist im Anspruch 7 angege- 
ben, vorteilhafte Weiterbildungen dieser Vorrichtung in den 
Anspriichen 8 ff. 

Obgleich es seit vielen Jahrzehnten VerschluBknopfe fiir 
Biigelverschliisse fiir Flaschen, gleich ob diese aus Glas, 
Porzellan, keramischen Werkstoffen oder aus Blech beste- 
hen, gibt, sind diese VerschluBknopfe nicht aus Glas gefer- 
tigt worden. In der Regel bestanden und bestehen sie aus 
Porzellan, keramischem Werkstoff oder Kunststoff. Im Hin- 
blick darauf, daB durch den Kopfteil des VerschluBknopfes 
bei den tiblichen Ausftihrungen eine Durchdringungsboh- 
rung eingebracht werden muB, die senkrecht zur Langsachse 
des VerschluBknopfes vorzusehen ist, um einen Oberbiigel 
daran zu befestigen, wurden Schwierigkeiten in der Verar- 
beitung des Glases bei der Bildung dieser Formerfordemisse 
und ebenso bei der Einschniirung gesehen. Entsprechendes 
gilt auch, wenn eine umlaufende Ringnut zur Aufnahme ei- 
ner Halterung fiir einen solchen Oberbiigel vorgesehen sein 
muB. Wesentlich einfacher laBt sich diese Ausbildung durch 
Porzellan oder keramische Massen realisieren, die in pulve- 
risiertem Zustand in eine Form eingedriickt werden. Dem 
schlieBen sich weitere Arbeitsgange bei der Herstellung an, 
namlich Gliihen, Glasieren und Brennen. Femer hielt man 
es nicht fiir moglich, daB die Nadel beim Herausziehen die 
Bohrung in gewiinschter Weise freigibt sondern im Glas ein- 
geschlossen wird. Eingehende Versuche des Anmelders ha- 
ben ergeben, daB unter hohem Druck ein VerschluBknopf 
aus PreBglas sehr wohl herstellbar ist und damit die dem 
Glas selbst anhaftenden positiven Eigenschaften, namlich 
die gewiinschte Gasdichtigkeit, einheitliche glatte Oberfla- 
che und Einfarbung in verschiedenen Farben, stets gewahr- 
leistet sind. Dariiber hinaus bietet in Verbindung mit einer 
Glasflasche der VerschluBknopf wesentliche Vorteile beim 
Recyclen der Flasche. Die Flasche kann namlich mit dem 
BiigelverschluB gemeinsam, ohne vorherige Separierung 
und Entfernen des Btigelverschlusses, in einer mechani- 
schen Zertriimmemngsanlage vor dem Einschmelzen zer- 
triinuiiert werden. Die Metallteile konnen dabei niittels ei- 
nes Magneten herausgezogen werden, so daB ohne jegliche 
Handgriffe oder sonstige besondere Vorrichtungen ein Re- 
cycein des gesamten Glases der Flasche einschlieBlich des 
VerschluBknopfes moglich ist. Fertigungstechisch ist der 
Vorteil gegeben, daB keine mehrschichtigen Beschichtungs- 
und Brennvorgange erforderlich sind. 

Grundsatzlich laBt sich der VerschluBknopf nach der Er- 
findung durch die an sich bekannten Herstellungsverfahren 
fiir PreBglas anwenden. Es ist dabei von Bcdeutung, daB die 
Form, in die der Kopf gepreBt wird, so angeordnet ist, daB 
der Halteteil unten, der Dichtungsteil sich dariiber an- 
schlieBt und der Kopfteil in der Verlangerung des Einfiill- 
teils der Form vorgesehen ist, so daB der PreBstempel die 
Umfangsform des Kopfteils aufweisen muB und beim Nie- 
derdriicken das Glas moglichst in den hohe PaBgenauigkeit 
aufweisenden Dichlungsleil und Halleleil eingepreBl wird, 
wobei die zahfliissigen Glasmassen um die querliegende 
Nadel herum flieBen. Um Warmeprobleme und Schwund- 
masse beriicksichtigen zu konnen, ist es zweckmaBig, einen 
VerschluBknopf vorzupressen und in einer weiteren Station 
der Maschine nachzupressen. Toleranzen beim Dosieren der 
Glastropfen werden durch den Kopfteil selbst ausgeglichen. 
Es spielt dabei keine RoUe, ob der Kopfteil nach oben um 
5/10 verlangert ist oder nicht. Die Positionierungen des 
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Dichtungsteils und des Halteteils sind in bezug auf die Bohi- 
rung stets gleich. Dies ist aucii dann gegeben, wenn anstelle 
einer Bohrung ein auBerer Ring am Kopfteil zur Aufnatime 
eines Halters zur Halterung des Oberbiigels des Biigelver- 
schlusses oder ein solcher Ring zusatzlich vorgesehen ist. 5 

Es hat sich gezeigt, daB eine rationelle Fertigung eines 
solclien VerschluBknopfes mit einer Vorriclitung moglicli 
ist, die einen an sich bekannten Rundtisch mit mehreren Sta- 
tionen aufweist. Darliberhinaus laBt sich in bezug auf die re- 
lativ kleine Form des VerschluBknopfes eine solche Vorrich- 10 
tung auch so ausbilden, daB nur ein einziger Antrieb (Elek- 
tromotor) vorgesehen sein muB, um alle zu bewegenden 
Telle anzutreiben. Dafiir miissen ein Getriebe und Kurven- 
scheiben sowie ein Kurven-, Schiebe- und ein Fortschaltme- 
chanismus vorgesehen sein, um die Bewegungsablaufe zwi- 15 
schen Fortschalten des Rundtisches von Station zu Station 
und die notwendigen Bewegungsablaufe des Abschneiders, 
der Pressen usw. aufeinander abzustimmen. Daruber hinaus 
hat sich gezeigt, daB das Einschieben der Nadel zweckmaBi- 
gerweise erst dann erfolgen soUte, wenn der Glastropfen be- 20 
reits in die Form gefallen ist, so daB die Nadel das fliissige 
Glas bereits durchdringt. Dadurch wird das UmtlieBen der 
Nadel begiinstigt. Die Nadel besteht mindestens innerhalb 
der Form aus Wolfram. Bel der Verarbeitungstemperatur 
beim Pressen von ca. 1.200°C und einer Abktihlphase auf 25 
ca. 500°C laBt sich die Nadel ohne Schwierigkeiten und Ver- 
formung der Bohrung aus dem Kopfteil herausziehen. Die 
Form kann im Bereich der Bohrung kegelstumplTonnige 
Ansatze aufweisen, die einen trichterformigen EinlaB der 
Bohrung im Knopf bilden. 30 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der in den Zeich- 
nungen dargestellten Ausfiihrungsbeispiele der VerschluB- 
knopfausbildung und einer moglichen Maschinenanordnung 
erganzend erlautert. 

In den Zeichnungen zeigen: 35 

Fig. 1 im Langsschnitt einen aus PreBglas gefertigten Ver- 
schluBknopf gemaB der Erfindung mit quer verlaufender 
Mittenbohrung, 

Fig. 2 einen aus PreBglas gefertigten VerschluBknopf mit 
einer umlaufenden Haltenut, 40 

Fig. 3 eine Maschinendraufsicht unter Weglassung aller 
Aufbauten mit einem Rundtisch mit dargestellten Stationen 
zur Herstellung eines VerschluBknopfes nach Fig. 1, 

Fig. 4 eine Seitenansicht der Maschine inil den wesentli- 
chen Aufbauten und dem Getriebe sowie dem Antriebsag- 45 
gregat und den Kurvenscheiben, und 

Fig. 5 eine weitere Seitenansicht gemaB Fig. 4 mit im 
Schnitt dargestellter PreBstation und Antriebskopplung so- 
wie einer Schneidstation und Zufiihreinrichtung. 

Der in Fig. 1 dargestellte VerschluBknopf besteht aus ei- 50 
nem Kopfteil 1, in dem querverlaufend eine Bohrung 2 zur 
Aufnahme des Oberbiigels eingebracht ist, einem sich daran 
anschlieBenden im wesentlichen kegelstumpfformigen 
Dichtungsteil 3, der in einer Einschniirung 5 endet, mit ei- 
nem sich daran anschlieBenden Halteteil 4, der pilzformig 55 
gegeniiber der Einschneidung 5 aufgeht. Uber diesen Halte- 
teil 4 ist ein Dichtungsring 7 aus Gummi aufgezogen darge- 
stellt. Versehen mit dem Oberbiigel kann ein solcher Ver- 
schluBknopf mit dem Unterbiigel, der an einer Glas- oder 
Por/.ellanflasche befesligl isl, gekoppell werden, uTri in be- 60 
kannter Weise die Flaschenoffnung zu verschlieBen. Dicser 
VerschluBknopf ist nach der Erfindung aus PreBglas, d. h. im 
PreBverfahren aus zahflussigem Glas, hergestellt, das die 
positive Eigenschaft hat, daB es absolut gasdicht ist und so- 
mit auch bei langerem Gebrauch ein Entweichen von Gas 65 
aus der Flasche im verwendeten Zustand verhindert. Eine 
Variante hierzu ist in Fig. 2 dargestellt. Diese unterscheidet 
sich von Fig. 1 nur dadurch, daB keine Durchgangsbohrung 
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2 eingebracht ist sondem eine umlaufende Nut 6 im Kopfteil 
1 vorgesehen ist. In die umlaufende Nut 6 kann ein Halter, 
z. B. ein Drahthalter, eingespannt werden, der seitlich oder 
iiber den Kopf iiberstehende Lagerhalterungen fiir den 
Oberbiigel des Bugelverschlusses aufweist. Auch diese 
Ausfuhrung eines VerschluBknopfes ist aus PreBglas gemaB 
der Erfindung hergestellt. 

In den Fig. 3, 4 und 5 sind vereinfacht und schematisch 
die wesentlichen Telle einer Vorrichtung zur Herstellung ei- 
nes VerschluBknopfes nach Fig. 1 dargestellt. ZweckmaBi- 
gerweise weist diese Vorrichtung einen Rund- oder Dreh- 
tisch 8 auf, der an der Oberseite eines Maschinengestells 26 
durch ein Drehlager 11 drehbar gelagert ist. Der Fortschalt- 
mechanismus dieses Drehtisches ist nicht naher dargestellt. 
Hierbei handelt es sich um bekannte Fortschaltgetriebeme- 
chanismen, die ein sprungartiges Fortschalten von Station 
zu Station ermoglichen. Auf dem auBeren Rand des Rundti- 
sches 8 sind die Formen 9 vorgesehen, und zwar 18 an der 
Zahl. Dies hangt von der Bauweise und GroBe des Rundti- 
sches sowie auch den Erfordernissen an die Form und die 
FormgroBe ab. Es sind also 18 Einzelschritte beim Ausfiih- 
rungsbeispiel notwendig, um den Rundtisch von Station zu 
Station einmal zu drehen. Im Laufe dieser 18 Stationen wird 
dabei zunachst in der Station 27 die Form geschlossen. Nach 
Durchlaufen einer Zwischenstation, in der die Nadel 10 in 
die Form querverlaufend eingefiihrt wird, wird die Form so- 
dann in die Station 12, die Schneidstation, weitergedreht, in 
der das fliissige Glas, das iiber eine Zufiihrrinne dem 
Schneidkopf zugefuhrt wird, dosiert als Glastropfen abge- 
schnitten wird. Das Glas fallt in die Einfiilloffnung der Form 
ein, je nach Zahigkeit mehr oder minder tief bis in den 
Formteil des Ubergangsteils. Danach erfolgt die Fortschal- 
tung des Rundtisches in die nachste Station 15, in der die 
Nadel 10 voUstandig durch die Form quer eingeschoben ist, 
also bereits das fliissige Glas teilweise durchdrungen hat, 
und hierin vorgepreBt wird. Nach Durchlaufen einer weite- 
ren Zwischenstation erfolgt eine Nachpressung in der Sta- 
tion 16. Danach erfolgt der AbkiihlungsprozeB iiber mehrere 
Stationen. Bevor ein solcher Abkiihlungsgrad erreicht ist, 
daB die Nadel 10 haftet, wird sie aus der Form radial heraus- 
gezogen. Diese Station ist mit dem Bezugszeichen 35 verse- 
hen. Mit dem Zuriickziehen der Nadel 16 wird zugleich die 
Form geoffnet. Ein nicht dargestellter Schiebemechanismus 
bewirki: dabei, daB die iiuBere Formhiilfte 9a radial nach au- 
Ben vorgeschoben wird. Dies kann iiber mehrere Stationen 
verteilt erfolgen, bis die Station 34 erreicht wird, in der der 
freigelegte und relativ abgekiihlte, formbestandige Glas- 
knopf entnommen werden kann. Hierzu kann ein Greifer 
vorgesehen sein, der durch den Ring 13 symbolisch darge- 
stellt ist. Der herausgenommene VerschluBknopf wird so- 
dann an ein Magazin oder eine Transportvorrichtung abge- 
geben. 

Aus Fig. 4 ist ersichtlich, daB in dem MaschinengestcU 26 
nur ein Motor 24 vorgesehen ist, der iiber einen Riementrieb 
oder Kettentrieb 23 mit einem Getriebe 22 gekoppelt ist, das 
beispielsweise ein Schneckengetriebe ist, so daB iiber eine 
angetriebene Schnecke vom Motor 24 die Ubrigen Telle ge- 
dreht werden. Auf einer durchgehenden Antriebsachse sind 
zwei Kurvenscheiben 20 und 21 vorgesehen. Diese sind so 
aufeinander abgesliTrniil, daB sie die Bewegungselemente 
fiir das SchlieBen der Form in der Station 27 und den 
Schneidmechanismus in der Schneidstation 12 bedienen. 
Mit diesen beiden Antrieben gekoppelt ist ein Exzenter 25 
am anderen Ende des Getriebes 22, der direkt auf den An- 
trieb der PreBstempel 34 wirkt, der im oberen Tell 18 des 
PreBkopfes befestigt ist. Die wesentlichen Einzelteile der 
PreBvorrichtung sind in Fig. 5 aufgezeigt, auf die spater 
noch naher eingegangen wird. Das Oberteil 18 mit dem 
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PreBstempel 34 weist eine Haube 19 auf, die sich auf den 
oberen formangepaBten (kegelstumpfformig) Rand der 
Form 9 aufsetzt und dabei beide Formhalften 9a und 9b zu- 
sammenpreBt, so daB wahrend des PreBvorgangs eine zu- 
satzliche Sicherung der beiden Halften aneinander gegeben 5 
ist, bevor der Stempel 34 in die Form eingreift und auf den 
Glastropfen driickt. Das Kopfteil 1 ist in den einzelnen For- 
men 9 stets obenliegend angeordnet, so daB beim Nieder- 
drticken der Abdichtungsteil 3 und der Halteteil 4 ausge- 
formt werden. Mit dem Getriebe 22 ist femer ein Kurven- 10 
mectianismus 17 gekoppelt, der fur die Radialbewegung der 
Nadeln 10 und fur das Offnen und ScfilieBen der Formen 9 
vorgesehen ist. 

In Fig. 5 ist an einem Sctiwenkarm 14 der Schneid- und 
Zufiihrungskopf 12 angelenkt, der iiber die Form 9 15 
schwenkt, wenn diese sich in der Station 12 befindet. Zu- 
gleich befindet sich aber auch eine Form in der VorpreBsta- 
tion 15 und der NachpreBstation 16. Beide Oberteile 18 mit 
den PreBstempeln 34 und dem glockenformigen Ansatzteil 
19 werden durch die Mitnahmestange 28, die am Gestell 29 20 
oben mittels Kopf 32 und unten mittels Kopf 31 gefuhrt ist, 
durch den Exzenter 25 und das Kopplungsglied 30 nach un- 
ten bewegt. Der Exzenter 25 ist so ausgelegt, daB die PreB- 
bewegung aus der gestrichelt dargesteilten Funktion voll- 
standig nach unten erfolgt, wobei der Stempel 34 in die 25 
Form hineingedriickt wird. Auf diese Weise ist es moglich, 
mittels nur eines Antriebs 24 alle Bewegungsablaufe zu 
steuern, wobei zwischen den Schiebekurvenmechanismen 
das Getriebe 22 zwischengeschaltet ist. 

Im Ausfuhrungsbeispiel ist davon ausgegangen, daB 30 
Kopfteil, Dichtungsteil und Halteteil rund sind. Mindestens 
der Kopfteil kann aber auch als Polygon ausgebildet sein. 

Patentanspriiche 

35 

1. VerschluBknopf fur einen Flaschen-BiigelverschluB 
oder -HebelverschluB, bestohcnd aus 

- einem Kopfabschnitt (1) mit einer durchgehen- 
den Bohrung (2) oder 

- einer umlaufenden Lagerungsnut (6) fiir einen 40 
Halter zur Aufnahme eines OberbUgels des Bilgel- 
verschlusses, 

- einem daran anschlieBenden, im wesentlichen 
kegelstumpffoniiigen Dichtungsabschnitt (3), 

- einem daran anschlieBenden Haltcabschnitt (4) 45 
und 

- einer ringsumlaufenden Einschniirung (5) zwi- 
schen dem Dichtungsabschnitt (3) und dem Haltc- 
abschnitt (4), 

dadurch gekennzeichnet, daB der VerschluB- 50 
knopf aus PreBglas besteht. 

2. Verfahren zur Herstellung eines VerschluBknopfes 
nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch folgende Ver- 
fahrensschritte: 

a) Zufiihrung des fliissigen Glases in eine 55 
Schneidstation einer Mehrstationen-Maschinen- 
anordnung mit einem Rundtisch (8) mit mehreren 
Stationen, 

b) Abschneiden eines genau dosierten Glastrop- 
fens und Eingeben in die bereilslehende geschlos- 60 
sene, aus zwci Halften (9a, 9b) bcstchcndc Form 
(9), durch die in Offnungsrichtung quer zur 
Langsachse verlaufend eine die Bohrung bildende 
Nadel (10) im Kopfbereich (1) des VerschluB- 
knopfes eingefflhrt wird oder die einen umlaufen- 65 
den Ringwulst im Kopfbereich aufweist, 

c) Bewegen des Rundtisches (8) mit der Form mit 
dem Glastropfen zur PreBstation (15) und Pressen 
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des Glastropfens in die geschlossene Form, 

d) Weiterbewegen des Rundtisches mit der Form 
in eine oder mehrere Abkiihlpositionen (33), 

e) Offnen der Form in radialer Richtung des 
Rundtisches und Herausnehmen (34) des Ver- 
schluBknopfes, 

f) SchlieBen (27) der Form im nachsten Stations- 
schritt. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB das PreBglas in einer ersten PreBstation (15) 
vorgepreBt und in einer zweiten Station (16) nachge- 
preBt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die die Bohrung bildende Nadel (10) ra- 
dial verschieblich gelagert ist und beim Fortschalten 
des Rundtisches (8) iiber den Bereich der Abkiihl- 
strecke (33) aus der Form radial herausgezogen und 
nach Entnahme des VerschluBknopfes bei oder nach 
dem SchlieBen der Form durch diese quer hindurchge- 
schoben wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Nadel (10) nach dem Eingeben des Glas- 
tropfens in die Form (9) eingefiihrt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB der VerschluBknopf durch 
einen Greifer (13) aus der geoffneten Form (9) entnom- 
men oder von der Nadel (10) abgezogen oder von ei- 
nem Auswerfer ausgestoBen wird. 

7. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach 
einem der Anspriiche 2 bis 6 zur Herstellung eines Ver- 
schluBknopfes nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, 

daB die Vorrichtung einen drehbaren Rundtisch (8) mit 
einer Vielzahl von Formen (9) im auBeren Randbereich 
aufweist, 

daB die Formhalften (9a, 9b) gegeneinander in radialer 
Richtung zum Offnen und SchlieBen beweglich gela- 
gert sind, 

daB zur Herstellung der Bohrungen (6) in den Ver- 
schluBknopfen radial beweglich gelagerte Nadeln (10) 
vorgesehen sind, deren Enden die Form (9) im Kopfteil 
(1) des VerschluBknopfes radial durchdringen, 
daB eine Glas-Einspeise- und -Schneidstation (14, 12) 
vorgesehen ist, die das fliissige, aus einer Speiserinne 
austretende Glas als dosierten Glastropfen abschneidet, 
der in eine die Umfangsform des Kopfteils des Ver- 
schluBknopfes an der Oberseite aufweisende Offnung 
der geschlossenen Form fallt, 

daB in einer PreBstation (15) ein PreBstempel (34) auf 
den fliissigen, in der Form (9) enthaltenen Glastropfen 
driickt, und 

daB nach Durchlaufen einer Abkiihlstrecke die Nadel 
(10) radial zuriickfahrt und die Form (9) radial offnet, 
wobei alle beweglichen Telle miteinander synchroni- 
siert werden. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwei PreBstationen (15, 16) fiir ein Vor- 
pressen und ein Nachpressen vorgesehen sind. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 oder 8, da- 
durch gekennzeichnel, daB ein ein/.iger Anlrieb (24) 
zur Bcwcgung des Rundtisches (8), dos oder der PreB- 
stempel (18) vorgesehen ist, und daB die Bewegungs- 
ablaufe der Schneidvorrichtung (14, 12), der PreBstem- 
pel (18) und der Nadelbewegungen sowie der Bewe- 
gungen der Offnungs- und SchlieBmechanismen (14) 
der Formen durch Nockenscheiben und Exzenter iiber 
ein Getriebe (22) aufeinander abgestimmt vorgesehen 
sind. 
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10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Kurvenmechanismus fiir die Bewe- 
gung der Nadeln (10) und der Betatigung des Off- 
nungs- und SchlieBmechanismus fiir die Form (9) vor- 
geseiien ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Nadeln (10) gegen die Kraft von Fe- 
dem verschiebbar oder zwangsgefuhrt sowohl in der 
einen als auch in der anderen Bewegungsrichtung sind. 
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